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Laporan Akhir ini berjudul Rancang Bangun Alat Penepat Pengelasan 
Untuk Produksi Kursi Secara Massal. Laporan ini adalah laporan mengenai alat 
penepat pengelasan untuk mempermudah para pekerja dalam mengelas rangka 
kursi. Penulis merencanakan alat ini untuk meningkatkan efisiensi waktu dan 
untuk hasil yang memiliki keseragaman, serta membuat alat penepat pengelasan 
kursi ini dengan harga yang murah. Dalam proses pembuatannya, Rancang 
Bangun Alat Penepat Pengelasan Untuk Produksi Kursi Secara Massal ini 
menggunakan mesin bor, mesin las, mesin gerinda dan mesin turning serta alat 
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 This final report titled is Design and Contstruction of Welding Adjusted 
Tools for Mass Production of Chairs. This report is a report on welding adjusted 
tools to make it easier for workers to weld chair frames. The authors plan this tool 
to increase time efficiency and for uniform results, as well as to make this seat 
welding fixture at a low price. In the manufacturing process, the Design of 
Welding Adjusted Tools for Mass Production of Chairs uses drilling machines, 
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